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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft die Herstellung eines Vollglasarti- 
kels, der speziell fur eine Verwendung als VerschluB von 
GefaBen wie Flaschen vorgesehen ist. 

Obwohl die Erfindung nicht auf eine derartige Anwen- 
dung beschrankt ist, so wird sie doch insbesondere unter Be- 
zugnahme auf als "Bugelverschlusse" bezeichnete Ver- 
schliisse beschrieben. Die Bugelverschlusse bestehen aus ei- 
nem Korper, durch welchen der eigentliche VerschluB si- 
chergestellt wird, und einem Mittel, das die Verbindung zwi- 
schen dem Korper und dem GefaB gewahrleistet und auBer- 
dem ermoglicht, den Korper auf den GefaB festzuhalten, 
wenn er die Offnung verschlieBt, wobei dieses Mittel tibli- 
cherweise aus einem oder mehreren Metalldrahten besteht, 
denen eine spezielle Form verliehen worden ist, um die zu- 
vor genannten Funktionen zu erfiillen. 

Diese Art eines Verschlusses ist fur das VerschlieBen von 
Flaschen, die mit gashaltigen Getranken wie Bier oder So- 
dawasser gefullt sind, besonders interessanL 

Diese Verschliisse werden insbesondere in der Lebens- 
mittelindustrie haufig verwendet, wobei der den VerschluB 
bildenden Korper, welcher die Abdichtung der GefaBoff- 
nung sicherstellt, iiblicherweise aus Keramik hergestellt 
wird. Dieser Korper kann somit recht einfach hergestellt 
werden; wenn er glasiert ist, besitzt er das erforderliche 
Aussehen und vertragt sich mit den Lebensmitteln. 

Er weist jedoch einige Nachteile auf, da dieser Korper mit 
einem GefaB, insbesondere einer Flasche, aus Glas verbun- 
den ist, das nach Gebrauch recycelt wird. Dabei stellt sich 
heraus, daB der Metalldraht beim Einschmelzen des Glases, 
aus welchem das GefaB besteht, keine Probleme verursacht, 
was aber nicht auf die Keramik zutrifft, aus welcher der 
Korper besteht Wahrend des Einschmelzens des recycelten 
Glases zeigt es sich, daB die Keramik, aus welcher diese Art 
eines Korpers oder Stopfens besteht, zur Bildung von Stei- 
nen ftihrt, die den ordnungsgemaBen Ofenbetrieb storen. 

Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen 
VerschluB wie einen BugelverschluB bereitzustellen, durch 
welchen das Recycling von Glasflaschen in keiner Weise 
eingeschrankt wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost, indem der 
VerschluBkorper, welcher die GefaBoffnung abdichtet, aus 
Glas hergestellt wird. Dabei zeigt sich, daB die Herstellung 
eines solchen Glasstopfens ein leichteres Recycling des Ge- 
faBes erlaubt, auBerdem wird erfindungsgemaB ein Recyc- 
ling des VerschluBkorpers moglich. Die Herstellung des 
VerschluBkorpers aus Glas bietet noch weitere Vorteile, ins- 
besondere die Herstellung aus einem homogeneren Mate- 
rial, das harter, damit bestandiger, und ausgeglichener ist. 

Dariiber hinaus kann der erfindungsgemaBe Korper unter- 
schiedlich aussehen; insbesondere kann er aus alien gegebe- 
nenfalls eingefarbten Glassorten hergestellt und seine Ober- 
flache kann auch verziert werden. Ein solcher Korper kann 
deshalb, wenn man die Erwartungen des Endverbrauchers 
nicht enttauschen will, wie einer aus glasierter Keramik oder 
aber auch anders, transparent oder in der Masse gefarbt, aus- 
sehen. In letzterem Fall ist es beispielsweise moglich, einen 
VerschluBkorper vorzuschlagen, der dasselbe Aussehen wie 
die Flasche hat, die er verschlieBen solL 

Zur Herstellung eines derartigen Stopfens ist es mSglich, 
von einem Glasposten oder Glastropfen auszugehen, der in 
eine Form eingegeben und gepreBt wird, um teilweise durch 
eine Offnung mit kleinem Durchmesser in den eigentlichen 
Formungsbereich fur den Korper zu gelangen. Ein solches 
Verfahren erlaubt es, mit einem Glasposten zu arbeiten, des- 
sen Volumen groBer als das zur Herstellung des Korpers er- 
forderliche ist. Da es unmoglich ist, das Volumen eines 



Glaspostens genau festzulegen, ist es deshalb bevorzugt, mit 
einem Volumen zu arbeiten, das groBer als das zur Herstel- 
lung des KSrpers erforderliche ist. Wahrend des PreBvor- 
gangs wird so ein Teil des geschmolzenen Glases durch eine 
5 Offnung mit kleinem Durchmesser gepreBt, um in den For- 
mungsbereich zu gelangen. Damit kann der Glaskorper her- 
gestellt werden, wobei seine Spitze iiber die Glaszone, wel- 
che der PreBoffnung entspricht, weiterhin. mit dem iiber- 
schiissigen Glasvolumen zusammenhangt. Dieses Volumen 

10 kann insbesondere die Form eines Napfchens annehmen, 
wenn der PreBvorgang mittels eines Stempels durchgefuhrt 
wird. Danach kann der GlasiiberschuB durch Abschneiden 
und anschlieBendes Polieren des Korpers entfemt werden. 
Wenn dieses vorgeschlagene Verfahren auch interessant 

15 scheinen mag, so zeigt sich dennoch, daB die Endbearbei- 
tungsstufen wie Zuschneiden und Polieren betrachtliche Ko- 
sten verursachen. Diese Kosten sind als ein um so begren- 
zender Faktor anzusehen, je groBer die produzierte Stiick- 
zahl wird. 

20 Deshalb liegt der Erfindung weiterhin als Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Herstellung dieser glasernen Ver- 
schluBkorper bereitzustellen, durch welches die Produkti- 
onskosten niedriger als diejenigen des oben vorgeschlage- 
nen Verfahrens werden. 

25 Diese Aufgaben werden erfindungsgemaB durch ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Vollglasartikels gelost, das 
darin besteht, einen Glasposten in eine Form zu geben, wel- 
che im wesentlichen aus zwei Werkzeughalften besteht, die 
entlang einer vertikalen Achse miteinander verbunden siod, 

30 wobei dem Artikel durch das Verfahren mittels Pressen des 
Glaspostens in der Form die fertige Gestalt verliehen wird. 

Von den Erfindern ist festgestellt worden, daB es bei die- 
sem Typ von Artikeln moglich ist, einen MaterialiiberschuB 
zu haben, der in den Artikel selbst integriert ist. Der Artikel 

35 oder Korper ist aus zwei zusammenhangenden Teilen aufge- 
baut, wobei der erste in die GefaBoffnung, beispielsweise 
den Flaschenhals, gesteckt wird und der zweite auf dem Ge- 
faBrand aufsitzt. Wenn der Durchmesser der beiden Teile ge- 
nau festliegt, so trifft das auf deren jeweilige Hohe nicht auf 

40 dieselbe Weise zu. Daher wird von den Erfindern vorge- 
schlagen, mit einem Glasposten zu arbeiten, dessen Volu- 
men nicht strong das fur die Herstellung des Korpers ge- 
wunschte ist und beispielsweise den GlasiiberschuB zu be- 
h alt en, indem die Dicke oder die Hohe eines der obenge- 

45 nannten Teile vergroBert wird. 

ErfindungsgemaB ist es somit moglich, einen Teil des Ar- 
tikels oder Korpers zu erhalten, der etwas hoher als ge- 
wiinscht ist. Ebenso kann die Hohe etwas niedriger sein, was 
bedeutet, daB das Volumen des Glaspostens erfindungsge- 

50 maB entweder groBer oder kleiner sein kann, weshalb die 
mit der Formgebung und dem Volumen des Glaspostens ver- 
bundenen Spannungen weniger stark als die bei anderen 
Verfahren, insbesondere dem oben beschriebenen Verfah- 
ren, sind. 

55 Was den PreBvorgang betrifft, so kann er durch ein belie- 
biges dem Fachmann bekanntes Mittel, beispielsweise mit- 
tels eines PreBstempels, mittels Luft oder auch mittels einer 
Kombination aus verschiedenen Mitteln, durchgefuhrt wer- 
den. Andererseits ist es so, daB das Glas erfindungsgemaB, 

60 im Gegensatz zu oben erlautertem Verfahren, nicht durch 
eine Offnung mit kleinem Durchmesser gepreBt wird, wo- 
durch es erfindungsgemaB moglich wird, mit einem Glaspo- 
sten zu arbeiten, dessen Viskositats- oder Temperaturbedin- 
gungen nicht zu streng sind. 

65 Entsprechend einer bevorzugten erfindungsgemaBen 
Ausfuhrungsform wird der Glasposten auf seiner Oberseite 
gepreBt. GemaB dieser Ausfuhrungsform wird die Durch- 
fuhrung des PreBvorgangs erleichtert, da es einfacher ist, 
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den Glasposten durch das Oberteil derForm einzugeben und 
danach die Offhung der Form im Oberteil zu nutzen, um ein 
PreBwerkzeug heranzuftthren. 

Entsprechend einer bevorzugten erfindungsgemaBen Ab- 
wandlung wird die PreBkraft auf einen begrenzten Teil der 
obenliegenden Flache des herzustellenden Artikels ausge- 
iibt. Von den Erfindem ist bei ihren Versuchen festgestellt 
worden, daB insbesondere in dem Fall, in welchem fur den 
PreBvorgang ein PreBstempel eingesetzt wird, ein schneller 
VerschleiB des Randes des PreBstempels auftritt, wenn die- 
ser Abmessungen besitzt, die gleich denen der obenliegen- 
den Flache des Artikels sind. Im Gegensatz dazu trio, wenn 
die Kontaktflache zwischen PreBstempel und Glas kleiner 
als die obenliegende Flache des Artikels ist und vorzugs- 
weise, wenn jene Flache den Rand der obenliegenden Fla- 
che des Artikels nicht erreicht, fast kein oder wenigstens ein 
viel geringerer VerschleiB auf. Auf diese Weise ist es mog- 
lich, in der Form eine Hohenbegrenzung des Artikelrandes 
vorzusehen, wahrend die Hohe des zentralen Bereichs des 
Artikels, d. h. der Kontaktzone des PreBmittels, in Abhan- 
gigkeit vom Volumen des Glaspostens mehr oder weniger 
groB wird. Der hergestellte Artikel weist deshalb auf seiner 
obenliegenden Flache zwischen dem zentralen und dem 
Randbereich einen Hohenunterschied auf, wobei es selbst- 
verstandlich ist, daB dieser Hohenunterschied sehr klein ist 
und das Volumen des Glaspostens sich so weit wie moglich 
an das Volumen des herzustellenden Artikels annahert Dar- 
iiber hinaus ist es moglich, daB diese Volumina gleich sind, 
was eine obenliegende Flache des Artikels ergibt, die voll- 
kommen eben ist, d. h. keinen Hohenunterschied hat. 

Entsprechend einer vorteilhaften erfindungsgemaBen 
Ausfuhrungsform wird der Formartikel nach dem PreBvor- 
gang aus der Form entnommen und mit der Seite, die ge- 
preBt worden ist, auf einem Transportband abgelegt. Dann, 
wenn der PreBvorgang auf der groBten Flache des Artikels 
durchgefuhrt worden ist, was ihn vereinfacht, wird der 
Formartikel somit auf seiner groBten Flache und deshalb auf 
stabilste Weise abgelegt. Erfolgt der PreBvorgang auf der 
Oberseite, macht sich eine Stufe erforderlich, in welcher der 
Artikel umgelegt wird. 

Das so beschriebene erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt 
daher, einen Vollglasartikel ohne eine Stufe der Endbearbei- 
tung herzustellen, wobei er auf stabile Weise auf einem 
Transportband abgelegt werden kann. 

ErfindungsgemaB wird auch eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens vorgeschlagen. 

Die erfindungsgemaB vorgeschlagene Vorrichtung ist eine 
Vorrichtung zur Herstellung eines Vollglasartikels, welche 
aus einer Form besteht, die im wesentlichen zwei Werk- 
zeughalften umfaBt, die entlang einer vertikalen Achse mit- 
einander verbunden sind, wobei ein erstes Element ein Ende 
der Form verschlieBt und ein zweites Element auf dem ande- 
ren Ende der Form aufsitzt, wobei es einen in vertikaler 
Richtung beweglichen PreBstempel besitzt, durch dessen 
Weg sein Ende in die Form hineingefuhrt wird. 

Entsprechend einer bevorzugten erfindungsgemaBen 
Ausfuhrungsform verschlieBt das erste Element das untere 
Ende der Form, und das zweite Element wirkt mit dem obe- 
ren Teil der Form zusammen. Diese bevorzugte erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung erlaubt es, den Glasposten durch das 
Oberteil der Form einzugeben und das Pressen dieses Glas- 
postens durchzufuhren, indem auf seine Oberseite gedriickt 
wird. 

Weiterhin bevorzugt wird der Zusammenbau aus dem 
zweiten Element und der Form von Klemmbacken festge- 
spannt gehalten, insbesondere um die Position und die ord- 
nungsgemaBe Bewegung des PreBstempels in derPreBstufe 
sicherzustellen. 



Entsprechend einer vorteilhaften erfindungsgemaBen Ab- 
wandlung wird vorgeschlagen, zur Herstellung, mindestens 
eines Vollglasartikels eine IS-Maschine zu verwenden, wie 
sie ublicherweise fur die Herstellung von Hohlglasartikeln 
5 wie groBeren und kleineren Flaschen eingesetzt wird. Diese 
erfindungsgemaBe Verwendung der IS-Maschine besteht 
darin, den Vollglasartikel in der ersten Station der IS-Ma- 
schine durch einen PreBvorgang zu erzeugen und den so ge- 
formten Artikel in der zweiten Station der IS-Maschine auf 
to seiner gepreBten Seite abzulegen. Die IS-Maschinen umfas- 
sen zwei Formungsstationen, wobei die erste Station die 
Herstellung eines Vorformlings und die zweite die Fertigbe- 
arbeitung des Hohlglasartikels ermoglicht. Erfindungsge- 
maB wird der Vollglasartikel auf der ersten Station in einer 
15 einzigen Stufe hergestellt. Dazu wird der Glasposten in die 
Form eingegeben, die aus zwei Werkzeughalften und einem 
Boden besteht, der das untere Ende der Form verschlieBt 
und an der Stelle des Formrings angeordnet ist, der ublicher- 
weise zur Herstellung von Hohlglasartikeln eingesetzt wird. 
20 Auf dem oberen Ende wird erfindungsgemaB obengenanntes 
zweites Element angefugt, welches ein PreBmittel wie einen 
PreBstempel enthalt. Dieses zweite Element wird somit an- 
stelle des "Formbodens" angeordnet, der ublicherweise in 
der IS-Maschine zur Herstellung von Hohlglasartikeln ein- 
25 gesetzt wird. Der Boden, welcher das untere Ende der Form 
verschlieBt, kann aus zwei eine Zange bildenden Teilen be- 
stehen, die es erlauben, den Vollglasartikel von der ersten 
zur zweiten Station zu bewegen, wie dies bei der ublichen 
Verwendung einer IS-Maschine fur die Herstellung von 
30 Hohlglasartikeln durch den Formring geschieht. Erfindungs- 
gemaB wird daher der Vollglasartikel bewegt, indem er um- 
gelegt wird und sich in der zweiten Station auf seiner ge- 
preBten Seite, die vorteilhafterweise seine groBte und damit 
stabilste Seite ist, aufliegend wiederfindet. Der so geforrnte 
35 Vollglasartikel kann anschlieBend nach der zweiten Station 
durch ein beliebiges dem Fachmann bekanntes Mittel wie 
"Schubgreifer", die ublicherweise zur Herstellung von gr6- 
Beren oder kleineren Flaschen eingesetzt werden, zu einem 
Transportband bewegt werden. 
40 Die entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren und 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung erhaltenen Vollglasarti- 
kel werden vorteilhafterweise zum VerschlieBen von Gefa- 
Ben und insbesondere Flaschen verwendet, wobei jene Arti- 
kel dadurch gekennzeichnet sind, daB mindestens eine lhrer 
45 im wesentlichen flachen Seiten einen Bereich mit Uberdicke 
enthalt. Weiterhin bevorzugt haben diese Artikel keine End- 
bearbeitungsstufe durchlaufen und weisen keinerlei Endbe- 
arbeitungsspuren auf. 

Die erfindungsgemaBen Vollglasartikel konnen mit nied- 
50 rigeren Kosten hergestellt werden, und die Anzahl der Pro- 
duktionsstufen ist sehr begrenzt. Dariiber hinaus bietet die 
HersteUung von Verschlussen, wie Biigelverschliissen, aus 
Glas zahlreiche Vorteile; zunachst besitzen diese Ver- 
schlusse bessere mechanische Eigenschaften als die aus ub- 
55 licherweise verwendeten Materialien hergestellten, und spa- 
ter konnen sie leicht recycelt werden. AuBerdem ermogli- 
chen sie das Recycling der Flaschen, an denen sie befestigt 
sind, ohne die Gefahr, daB sich dabei Steine bilden, die den 
Schmelzofen schaden. 
60 Weitere vorteilhafte erfindungsgemaBe Merkmale und 
Einzelheiten werden an Hand der folgenden Beschreibung 
eines erfindungsgemaBen Ausfuhrungsbeispiels unter Be- 
zugnahme auf die Figur erlautert. 

In der Figur ist die Form 1 gezeigt, in welcher ein Voll- 
65 glasartikel wie ein BiigelverschluB geformt werden kann. 
Diese Form 1 besteht aus zwei Werkzeughalften 2 und 3. 
Auf der Form 1 aufsitzend, ist ein Element 4 dargestellt, das 
auf der Form 1 angefugt wird und in welchem sich ein be- 
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weglicher PreBstempel 5 befindet. Ebenfalls sind die 
Klemmbacken 6 und 7 veranschaulicht, die es ermoglichen, 
den Zusammenbau aus Form 1 und Element 4 insbesondere 
wahrend des PreBvorgangs festgespannt zu halten, in wel- 
chem der PreBstempel 5 auf den nicht in der Figur darge- 5 
stellten Glasposten driickt. Dabei ist die Klemmbacke 6 in 
Arbeitsposition und die Klemmbacke 7 in einer von den Ele- 
menten 4 und 5 entfernten Position dargestellt. Das gezeigte 
Ausfuhrungsbeispiel kann entsprechend einer bevorzugten 
erfindungsgemaBen Abwandlung mit der Mechanik einer 10 
IS-Maschine verbunden werden. GemaB dieser Abwand- 
lung ist die aus den Werkzeughalften 2 und 3 bestehende 
Form 1 mit dem Formring vergleichbar, der zur Herstellung 
von Hohlglasartikeln eingesetzt wird, d. h. die Form 1 wird 
verwendet, urn den VoUglasartikel von der ersten zur zwei- 15 
ten Station der IS-Maschine zu transportieren. Diese Bewe- 
gung wird deshalb, wie bereits weiter oben erwahnt, mit 
dem Umlegen des Artikels gekoppelt. Die Form 1 enthalt 
weiterhin ein Element 8, das den unteren Teil der Form 1 
verschlieBt. Das Element 8 kann ein Teil sein, das mit den 20 
Werkzeughalften 2 und 3 fest verbunden ist, vorteilhafter- 
weise ist es aber aus Griinden der Realisierung unabhangig. 
Die Klemmbacken 6 und 7 konnen den Platz der Werkzeug- 
halften der Form einnehmen, die normalerweise zur Herstel- 
lung von Hohlglasartikeln verwendet wird, und sind daher 25 
gelenkig, wie es eine solche Form fur Hohlglasartikel ware. 
Das Element 4 wird von den Mitteln der IS-Maschine be- 
wegt, die den zur Herstellung von Hohlglasartikeln verwen- 
deten Formboden an seinen Platz bringen. 

Es zeigt sich somit, daB es moglich ist, die Werkzeuge der 30 
erfindungsgemaBen Vorrichtung an den Mechanismus einer 
IS-Maschine ohne zu groBe Schwierigkeiten anzupassen. 

Was insbesondere den vorliegenden Fall betrifft, d. h die 
Herstellung eines vollen Glaskorpers, der einen Teil eines 
Biigelverschlusses bilden soli, sind weiterhin in der Form 1 35 
Vorspriinge oder Ansatze 9, 10 vorgesehen, die jeweils mit 
einer der Werkzeughalften 2, 3 verbunden sind. Wenn die 
Werkzeughalften 2, 3 geschlossen sind, d. h. die Form 1 sich 
m geschlossener Position befindet, stoBen die Ansatze 9, 10 
aneinander und bilden einen Stift, dessen Langsachse hori- 40 
zontal und damit senkrecht zur Hauptachse des herzusteUen- 
den Korpers verlauft. Die geschlossene Form 1 bildet somit 
einen Hohlraum 11, welcher die Gestalt des herzustellenden 
Korpers hat und den von den beiden Ansatzen 9 und 10 ge- 
bildeten Stift umfaBt. Diese Ansatze 9 und 10 erlauben es 45 
wahrend der Formgebung des Korpers einen ihn durchque- 
renden hohlen Zwischenraum zu erhalten, welcher zum An- 
bnngen der Metalldrahte vorgesehen ist, die auch ein Teil 
des Bugelverschlusses sind. Die Ansatze sind beispiels- 
weise aus Wolframcarbid hergestellt. 50 

Was weiterhin die Beweglichkeit des Kolbens 5 im Ele- 
ment 4 betrifft, so kann seine Betatigung durch alle dem 
Fachmann bekannten Mittel wie mechanische und/oder 
pneumatische Mittel erreicht werden. Diese Mittel werden 
vorteilhafterweise so ausgeftihrt, daB sie den kleinstmogli- 55 
chen Raumbedarf beanspruchen, weshalb es moglich ist, 
mehrere erfindungsgemaBe Produktionsvorrichtungen mit 
ein und demselben Mechanismus der IS-Maschine zu ver- 
bmden. Insbesondere ist es moglich, eine Vereinigung von 
vier Vorrichtungen vorzusehen, da es ubhch ist, vier Glas'po- 60 
sten gleichzeitig herzusteUen. Diese erfindungsgemaBe Ab- 
wandlung ermoglicht es insbesondere, Taktzeiten zu verkiir- 
zen und Produktionskosten zu senken. 

Die Herstellungsstufen eines erfindungsgemaBen vollen 
Glaskorpers verlaufen wie folgt. 65 

Im ersten Schritt wird die Form 1 in geschlossene Posi- 
tion gebracht, d. h. die Werkzeughalften 2 und 3 werden ein- 
ander genahert, und das Element 8 eingefiigt, das den Boden 



der Form 1 bildet. Der Glasposten wird gemaB den iiblichen 
Verfahren, d. h. durch Abschneiden von geschmolzenem 
Glas unter einem Speiser einer Zulaufrinne, durch welche 
das geschmolzene Glas von einem Schmelzofen bis iiber die 
Formungsmaschinen geleitet wird, erhalten. In obengenann- 
tem FaU von vier Vorrichtungen, die mit ein und demselben 
Mechanismus einer IS-Maschine verbunden sind, werden 
vier Glasposten geformt und gleichzeitig angeliefert. Der/ 
die so hergestellte/n Glasposten wird/werden jeweils in eine 
Form 1 eingegeben, anschlieBend wird das Element 4 auf 
diese Form 1 gebracht. Durch die Klemmbacken 6 und 7 
wird der Zusammenbau aus Form 1 und Element 4 festge- 
spannt gehalten. Danach wird der PreBstempel 5 betatigt, 
urn den Glasposten auf dessen Oberseite zu pressen und den 
VoUglasartikel zu formen. Aus der Figur ist klar ersichtlich 
daB die Unterseite des PreBstempels, d. h. der Kontaktbe- 
reich zwischen PreBstempel und Glas, kleiner als die oben- 
liegende Flache des Formartikels ist. Weiterhin ist der Figur, 
die den PreBstempel wahrend des Pressens zeigt, zu entneh- 
men, daB er beim Pressen in die obenliegende Flache des 
Formartikels eindringen kann. Wie bereits erwahnt, kann 
deshalb die Oberseite des Formartikels oder -korpers einen 
Bereich mit Uberdicke besitzen, wobei es sich im Fall der 
Figur zeigt, daB der Artikel an seinem Rand einen Bund auf- 
weisen kann. Von den Erfindem ist festgestellt worden, daB 
die Mittel, welche die Festlegung des Volumens des Glaspo- 
stens erlauben, es ermoglichen, daB die Dickenschwankun- 
gen der obenUegenden Hache des so geformten Vollkorpers 
1,5 mm nicht iiberschreiten. Diese Dickenschwankung ist 
sowohl unter astherischem als auch funktioneUem Gesichts- 
punkt vollkommen akzeptabel. 

Nach der PreBstufe wird, nachdem die Klemmbacken 6 
und 7 entfernt worden sind, der PreBstempel 5 wieder ange- 
hoben und das Element 4 zuriickgezogen. AnschlieBend 
kann der Korper auf die zweite Station der IS-Maschine 
iibergeben werden, wobei er umgelegt wird. Somit wird der 
Formkorper auf seiner groBten Flache abgelegt, die eine 
gute Stabilitat bietet. Es ist festzusteUen, daB die Werkzeug- 
halften 2 und 3 beim Offnen der Form 1 derart Translations- 
bewegungen erfahren, daB die Ansatze 9 und 10 den Korper 
reibungslos Verlassen konnen. 

Der produzierte Korper kann somit in einer einzigen 
Stufe hergesteUt werden, ohne daB eine Endbearbeitungs- 
stufe wie Zuschneiden und Polieren erforderlich ware. Ob- 
wohl das Volumen des Glaspostens nicht genau gleich dem 
des herzustellenden Artikels festgelegt werden kann, wird 
von den Erfindem vorgesehen, den MaterialuberschuB am 
Artikel in den Bereichen zu behalten, wo die Herstellungsto- 
leranzen nicht eng sind. Somit ist es moglich, einen Voll- 
glaskorper oder -artikel mit sehr begrenzten Kosten herzu- 
stellen. Der so erhaltene Artikel kann jedoch noch einige 
Bearbeitungsstufen wie Abkiihlen im Kiihlofen und Auftra- 
gen einer Farbschicht, um sein Aussehen zu verandem, 
durchlaufen. Der hergestellte Korper wird schlieBlich mit 
Metalldrahten und einer Gummidichtung versehen, um ei- 
nen BugelverschluB zu bilden, derfertig ist, an einer Flasche 
angebracht zu werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Vollglasartikels, 
welches darin besteht, einen Glasposten in eine Form 
zu geben, die sich im wesentlichen aus zwei entlang ei- 
ner vertikalen Achse miteinander verbundenen Werk- 
zeughalften zusammensetzt, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem Artikel durch Pressen des Glaspostens in 
der Form die fertige Gestalt verliehen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net, daB wahrend des PreBvorgangs auf die Oberseite 
des Glaspostens gedruckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB wahrend des PreBvorgangs auf einen begrenz- 
ten Teil der obenliegenden Flache des herzustellenden s 
Artikels gedruckt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Formartikel aus 
der Form entnommen und auf einem Transportband auf 
der Seite liegend, auf welche gepreBt worden ist, abge- 10 
legt wird. 

5. Vorrichtung zur Herstellung eines Vollglasartikels, 
welche aus einer Form besteht* die im wesentlichen 
zwei entlang einer vertikalen Achse miteinander ver- 
bundene Werkzeughalften umfaBt, wobei ein erstes 15 
Element ein Ende der Form verschlieBt und ein zweites 
Element sich an das andere Ende der Form anfugt, da- 
durch gekennzeichnet, daB das zweite Element einen in 
vertikaler Richtung beweglichen PreBstempel besitzt 
und der Weg dieses PreBstempels dessen Ende in die 20 
Form hineinfiihrt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Element das untere Ende der 
Form verschlieBt und das zweite Element sich an den 
oberen Teil der Form anfugt. 25 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zusammenbau aus zweitem Ele- 
ment und Form durch Klemmbacken festgespannt ge- 
halten wird. 

8. Verwendung einer IS-Maschine zur Herstellung 30 
mindestens eines Vollglasartikels, welche darin be- 
stehl, diesen Artikel in der ersten Station der IS-Ma- 
schine durch Pressen herzustellen und den geformten 
Artikel in der zweiten Station auf seiner gepreBten 
Seite abzulegen. 3 ~ 

9. Vollglasartikel oder -korper, der insbesondere zum 
VerschlieBen von GefaBen und speziell Flaschen be- 
stimmt ist, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine im wesentlichen flache Seite der Seiten des Arti- 
kels einen Bereich mit Uberdicke enthalt, 40 

10. BugelverschluB, welcher zum VerschlieBen eines 
GefaBes wie einer Flasche besumrht ist und einen Kor- 
per, der die GefaBoffnung verschlieBt, und ein Mittel 
wie eine metallische Einrichtung umfaBt, die den Kor- 
per mit dem GefaB verbindet und den Halt des Korpers 45 
sicherstellen kann, wenn dieser die Offnung ver- 
schlieBt, dadurch gekennzeichnet, daB dieser Korper 
aus Glas besteht. 

11. Vollglasartikel oder -korper nach Anspruch 9 oder 
BugelverschluB nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Korper keine Endbearbeitungsstufe 
durchlaufen hat. 
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